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斷屑槽

獨家設計3D斷屑槽，解決高硬度材加工的切屑問題

產品陣容增加 3 種斷屑槽，對應多種加工需求

KBN05M 實現優越的抗氧化性和耐磨損性

斷屑槽斷屑槽

斷屑槽

推薦
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斷屑槽

3 D 斷屑槽實現優異的切屑處理

3 種不同斷屑槽，對應多種高硬度材加工

獨家設計的3D斷屑槽實現優異的切屑處理。
低阻力的刀尖規格切削效果良好

不同產品對應不同用途與切削參數

焠火鋼   精加工

焠火鋼   精加工

去除滲碳層加工

小切深加工

推薦

大切深加工
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淬火鋼精加工用       斷屑槽

獨家3D座標軸形狀設計解決切屑處理問題，同時實現低阻力加工。

設置前刀面，即使是硬度低的情況，仍能穩定切屑

斷屑槽

斷屑槽

斷屑槽

斷屑槽

實現高硬度 被削材切削的穩定卷曲

(55HRC )實現高硬度

被削材切削的穩定卷曲

大面積受力凹凸

大面積受力凹凸

前刀面

雙凹凸
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對應滲碳層去除加工    斷屑槽

對應多次走刀且硬度不均一的工件

斷屑槽

在切深、硬度不同的加工中也能細分切屑

大面積受力凹凸

前刀面
多端構造

多端構造
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MEGACOAT CBN KBN05M

Hybrid Grain MEGACOAT

Hybrid Grain

CBN CBN
MEGACOAT

Vc = 160 m/min
ap = 0.5 mm
f = 0.2 mm/rev
Wet
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Hybrid Grain

MEGACOAT 實現長壽命加工

粗粒例子    熱擴散快，熱傳導效率高

構造實現高硬度

結合

細微例子     和粗粒例子     的混合組織
展現高硬度˙高強度˙高耐熱衝擊性

實現優異的抗氧化性和耐磨損性

構造及 這兩種技術實現優異抗氧化性和耐磨損性

熱傳導示意圖

鍍層特性

開始氧化溫度
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